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@ Schmelzgef iss, Insbasondere LIchtbogenof en. 

(st) Bei einem Schmelzgefab, insbasondere Lichtbogenofen 
(II, nnlt feuerfester Ausldeidung oder teilweiser Auskleidung 
mil wassergekuhtten Wandelemenlen, ist im Bereich (3) der 
feuerfesten Auskleidung die Oberflache des OfengefaBes (1) 
durch vertikale Rippen, Vorsprflnge oder dgl. (7) vergroBert. 
Die Rippen, Vorsprunge oder dgl. (7) sind an den GefaSman- 
tel (3} angeschweiCt und aus Blechstreifen* aus Profilstahlen, 
Rohr- Oder Hohlprofilen hergestellt. Der GefaSmanlel mit 
Rippen, VorsprDngen oder dgl. (7) kann aber auch aus einem 
Stuck bastehen. hergesteitt durch Schmieden, GieBen, Press- 
en Oder mechanische Bearbeitung bus dickwandtgen 
Rohlingen. Der GefaBmantel (3) mil Rippen usw. laBt sich 
aus mehreren Mantelsegmenten zusammensetzen. Die Rip- 
pen, Vorsprunge oder dgl. (7) kdnnen so ausgebildet sein. 
daB sie vollstdndig oder teilwelse geschlossene KuhlkanSle 
(8) bilden. 
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1 Die Erfindung betrifft ein Schmelzgeffifl, insbesondere 
Lichtbogenofen, mit feuerfester Auskleidung Oder teil- 
weiser Auskleidung mit wassergeklihlten Wandelementen, 

5 Lichtbogenofen mit AusguBschnauze Oder Bodenabstich werden 
heutzutage rait hohen elektrischen Leistungen und kurzen 
Chargenzeiten gefahren, Diese Ofenfahrweise bedingt den 
Einsatz von hochverschleiBf ester Ausmauerung oder wasser- 
gekiihlten Wandelementen sowie wassergekiihlten Deckeln. 

10 Die im Schmelzgef SB vorhandene Ausmauerung, insbesondere 
im Bereich unmittelbar iiber der Schlackenzone und an den 
hot spots, ist infolgedessen einer steigenden Belastung 
ausgesetzt, die einen friiheren VerschleiB zur Folge hat 
und damit zum ofteren Auswechseln der verschlissenen Tei- 

15 le zwingt. 

Um die Haltbarkeit der Ausmauerung in den gef Shrdeten Be- 
reichen zu verbessern, wurden spezielle Steinqualitaten, 
wie beispielsweise kohlenstoffhaltige Steine, entwickelt. 
20 Mit diesen SteinqualitSten lassen sich infolge des hohen 
Warmedurch gangs ISngere Standzeiten erreichen. 

Der hohe Warmedurchgang fiihrt nicht nur ortlich, sondern 
auch groBflachig zur Uberhitzung der Mantelbleche. Bei 
25 Mantelblechen, deren radiale Dehnung behindert ist, wirkt 
sich diese hohe Tempera turbelastung in der Weise aus, 
daB Verformungen der Mantelbleche auftreten, die letzt- 
lich zur Zerstorung nicht nur der Mantelbleche selbst, 
sondern auch des StOtzgerfistes des SchmelzgefSBes fiihren 



Aufgabe der Erfindung ist es, eine SchmelzgefSBkonstruktion 
zu entwickeln, die den Einsatz der zuvor genannten optimier 
ten SteinqualitSten ermoglicht, ohne daB die aufgezeigten 
Nachteile entstehen. 
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1 Diese Aufgabe wird in der Weise gelSst, wie es in den 
Patentanspriichen angegeben ist. 

Durch die Anordnung von vertikalen Rippen, VorsprUngen 
5 Oder dergl- im Bereich. der feuerfesten Auskleidung des 
SchmelzgefaBes wird die wSrineabgebende OfenflSche ver- 
groBert, so daB iin GefSBmantel ein Warmestau verhindert 
wird . 

10 Die verfcikale Anordnung der Rippen oder dergl. erweist 
sich insofem als besonders vorteilhaft, als eine na- 
turliche, gerichtete LuftstrSmung mit guter Konvektion 
erzielbar ist und die radiale Warmedehnung des Gef afi- 
mantels nicht behindert wird. 

15 

Die Rippen r Vorsprunge oder dergl. lassen sich ganz- 
flachig an den Gefaflmantel anschweiBen, worunter eine 
SchweiBverbindung uber die gesamte Stirnf lache der Rip- 
pen, die am GefaBmantel anliegen, zu verstehen ist. 
20 Andererseits kann es auch zweckmSBig sein, die Rippen 
Oder dergl. mit durchgehenden oder aber unterbrochenen 
Kehlnahten an den GefaBmantel anzuschweifien. 

Als Rippen, Vorsprtinge usw. sind eine ganze Reihe von 
25 Ausftihrungsformen denkbar. Man kann Rippen aus Blech- 
streifen. Prof ilstShlen (z.B. T-r U-Profilen usw.) 
Oder Hohlprofilen herstellen. Als Material zur Herstel- 
lung der Rippen laBt sich Stahl, StahlguB, GrauguB, 
Nichteisenmetall oder Verbundmetall verwenden. 

30 

Der GefaBmantel mit Rippen oder dergl. ISfit sich aber 
auch so herstellen/ daB dieser Mantel aus mehreren 
Mantelsegmenten besteht, wobei die einzelnen Mantel- 
segmente U- oder L-Profile sind, die durch vertika- 
les Aneinanderschweifien den GefaBmantel mit Rippen bil- 
den. 



- 4 - 




1 96432 



1 Die am GefciBmantel angeordneten Rippen, Vorsprdnge oder 
dergl. k5nnen, was sich als besonders vorteilhaft heraus- 
gestellt hat, so gestaltet werden, dafi durch ihre Form- 
gebung vollstSndig oder teilweise geschlossene vertikale 

5 Kiihlkanaie gebildet werden, 

Um die natUrliche LuftstrSmung durch die somit entstan- 
denen KUhlkanSle noch zu verbessern, ist es zweckmelfiig, 
den Rlngspalt zwischen der Kippbiihne des Ofens und dem 

10 ofengefSBmantel so groB zu bemessen, daB die Breite des 
Ringspaltes mit den Abmessungen der durch die Rippen 
am GefMBmantel gebildeten Kiihlkanaie iibereinstimmt. Der 
Luftumsatz zur Verbesserung der Konvektion an der Schmelz- 
gefaflwand laBt sich gegebenenfalls noch weiter verbes- 

15 sern, wenn man eine Fremdbeliif tung durch Ventilator en 
vorsieht* 
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Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachstehend 
anhand der schematischen Zeichnungen naher erlautert. 
Es zeigen 

Fig. 1 eine Ansicht eines Lichtbogen- 

OfengefSBes, 

Fig. 2 bis 7 ausschnittsweise Horizontal schnitte 
des Ofengef cLBmantels. 

Das GfengefSB 1 nach Fig. T weist ein Gef afimantel-Ober- 
teil 2 und ein Gef aBmantel-Unterteil 3 auf . Oberteil 
und Unterteil sind im Ubergangsbereich von Wandelemen- 
ten und Ausmauerung getrennt, um ein unabhSngiges Ar- 
beiten bei Temperaturbeanspruchung zwischen beiden 
Teilen zu gewMhrleisten. An den Trennstellen sind Gef^B- 
mantel-Ober- und -Unterteil dxirch (nicht dargestellte) 
Schraubverbindungen 15sbar miteinander verbunden. 

- 5 - 
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1 Am GefaBmantel-Unterteil 3 erkennt man die vertikalen 
Rippen It ittit denen dleser Mantelteil ringsum versehen 
ist. Dlese Rippen 7 dlenen der VergrSfierung der wSxmeab- 
gebenden OberflSche und sollen insofern einen WSrmestau 

5 im Gefafimantel vermeiden. 

Die StUtzen des Of en-Traggeriistes sind mit 4 bezfeichnet. 
Um das Gef afimantel-Unterteil 3 sind Aussteifungsringe 11 
gelegt/ die rait dem Ofen-Traggeriist 4 verbunden sind. 

10 

Der Ofengefafimantel-Ausschnitt gemSfi Fig. 2 zeigt rechts 
elne Rippe 7, die ganzflachig an den Gefafimantel 3 an- 
geschweifit ist. Die linke Rippe 7 ist dagegen mittels 
Kehlnaht, d.h. nicht ganzflachig, angeschweifit. Es kann 
15 sich dabei um eine ggnzlich Oder teilweise ismlaufende 
Kehlnaht handeln. 

In Fig. 3 sind unterschiedliche Rippenformen gezeigt, 
wie I-r T-Profile, sowie Rippen, die aus Halbrohren 

20 gebildet werden. 



Fig- 4 zeigt einen Ausschnitt des Gef SBmantel-Unterteils 
3 mit Rippen 7, vobei Mantel mit Rippen aus einem Stuck 
bestehen. Die Herstellung kann durch Schmieden, Giefien, 
25 Pressen Oder mechanlsche Bearbeitung aus dickwandigen 
Rohlingen erfolgen. 

Nach Fig. 5 ist das GefaBmantel-Dnterteil durch Aneinan- 
derschweiBen von T-Profilstahlen hergestellt, wodurch 
2^ ein berippter GefaBmantel gebildet wird. 



Durch AnschweiBen von jeweils zwei L-Profilen (Fig. 7, 
links), zwei T-Profilen (Fig. 7, Mitte) Oder U-Profilen 
(Fig. 7, rechts) lassen sich geschlossene vertikale 
KiihlkanMle 8 herstellen. 
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1 In Fig. 6 1st eine Ausftthrungsf orm dargestellt, bei der 
das GefaSmantel-Unterteil 3 aus lose eingesetzten Mantel- 
blechen mit Rippen 7 besteht. Die Mantelbleche haben nur 
iiber Dlstanzklfitze 9 Kontakt mit dein Of en-TraggerUst 4. 

5 Der Vertikalspalt zwischen den Mantelblechen dient der 
radialen Warmedehnung. 

In dem von eineni Kreis umgebenen vergr5Berten Ausschnitt 
der Fig. 1 ist der Bereich des Ringspaltes 6 zwischen 
10 Kippbtihne 5 und Gef aBmantel-Unterteil 3 dargestellt. Ein 
umlaufendes Leitblech 10 unter der Kippbtihne 5 dient der 
Fiihrung der Kiihlluft, die von unten auf warts in die von 
den Rippen 7 gebildeten Kuhlkanale 8 gelangen soil. 
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1 Paten tanspriiche: 



1. SchroelzgefSfl, insbesondere Lichtbogenofen, mit 
feuerfester Auskleidung oder teilweiser Ausklei- 

5 dving mit wassergekiihlten Wandelanenten, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB in* Bereich der feuerfesten Auskleidung die 
auflere, zylindrische OberflMche des GefaBman- 
tels (3) des OfengefaBes (1) durch vertikale 
10 Rippen, Vorspriinge oder dgl. (7) vergroBert ist. 

2. SchmelzgefSB nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Rippen, Vorspriinge oder dgl. (7) ganzflSchig 
15 an den GefaBmantel {3> angeschweiBt sind. 

3. SchmelzgefSB nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Rippen, Vorsprunge oder dgl. (7) mit einer um- 
20 . laufenden oder unterbrochenen Kehlnaht an den GefaB- 
mantel (3) des OfengefSBes (1) angeschweiBt sind. 

4. SchmelzgefSB nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 daB die Rippen, Vorsprflnge oder dgl. (7) aus Blech- 

streifen, aus Prof ilstMhlen, Rohr- oder Hohlprofilen, 
hergestellt sind. 
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5. SchmelzgefSB nach Anspruch 1, 
dadxirch gekennzeichnet, 

daB der GefSBmantel mit Rippen, Vorspriingen oder dgl. 
. (7) aus einem Sttick besteht, hergestellt durch Schmie- 
den, GieBen, Pressen oder mechanische Bearbeitung aus 
dickwandigen Rohlingen. 
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1 6. SchinelzgefaB nach den AnsprUchen 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der GefSBinantel (3) mit Rippen, Vorspriingen Oder 
dgl. (7) aus mehreren Mantel segmenten zusanmienge- 
5 setzt ist, verbunden durch AneinanderschweiBen von 

T-r U- Oder L-Profilen. 

7. SchmelzgefSB nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

10 daB die als GefSBmantel (3) lose eingesetzten Man- 

telsegmente sich iiber DistanzklStze (9) zum Trag- 
gerUst (4) des OfengefSfles (1) abstiitzen. 

8. SchmelzgefaB nach den Ansprflchen 1 bis 7, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

daB die Rippen, Vorspriinge oder dgl. (7) so aus- 
gebildet sind, daB sie vollstandig oder teilweise 
geschlossene KiihlkanSle (8) bilden. 

20 9. SchmelzgefaB nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Kiihlkanale (8) bis unter die OfenbUhne (5) 
verlangert sind und trichterfdrroige Leitbleche (10> 
fUr das Richten der LuftstrSmung angeordnet sind. 

25 

10. SchmelzgefaB nach den Anspruchen 8 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl ein Ringspalt (6) zwischen Kippbvihne (5) und 
OfengefaB (1) vorhanden ist, dessen Breite wenig- 
stens der Breite der KOhlkanSle (8) entspricht. 



11. SchmelzgefaB nach den AnsprUchen 1 bis 10, 
dadurch gek ennze ichnet , 

daB fUr die Erzeugung der Luf tstrOmung an dem be- 
rippten Gef aBmantel-Unterteil (3) eine FremdbelUf- 
tung angeordnet ist. 
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1 12. SchmelzgefaB nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnetr 

dafi das Gef aBmantel-Oberteil (2) vom GefSBmantel- 
Unterteil (3) im tlbergangsbereich zwischen Wand- 
5 elementen und Ausmaueriing getrennt 1st. 

13. SchmelzgefSB nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das GefSBmantel-Oberteil (2) mit dem GefaBmantel- 
10 Unterteil (3) an den Trennstellen durch Schrauben, 

Keile Oder andere losbare Verbindungen verbunden ist. 
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